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摘 要

关键词

主要就 R T 检验铸件内部缺陷问题采集 !数据收集 !反馈方案制定等 ,使 R T 检验形成

一种与生产技术质量紧密街接的研发反馈平台机制进行了论述 "
数据采集 归纳分析 反馈平台机制

在无损检测中 ,射线检测(RT )检验结果在实际生

产中未充分得以应用 , 目前仅属单一的检验评判手

段 ,没有形成一种与生产紧密相辅的反馈 !改进平台

机制 ,从而有效的去推动生产 !推动工艺研发 "此局面

使得大量宝贵的检测数据闲置 ,该类数据都是公司多

年花不菲的人力 !物力 !财力才获得 ,但却未被实效提

炼 !汲取 !引用 "基于此方面我们认为可通过铸件内部

缺陷问题采集 !数据收集 !归纳分析 !反馈追溯等 ,使

RT 检验形成一种与生产技术质量紧密衔接的研发反

馈平台机制:成立追溯反馈平台 ,第一时间定性缺陷

的产生及解决措施 ,并进行分阶段倾向性沟通 !分析

改进效果 !更新改进措施 "

制定 RT 检测方案 ,设计 RT 检测工艺 ,最大力度 !

最有效的检出缺陷利于铸造工艺改进参数分析 , 直至

问题关闭 ,将 RT 检验参数输人电子版 ,统计后转化为

图表分析 , 营造一种与生产紧密相辅的追溯反馈平台

机制 ,综合定性缺陷的产生及解决措施 ,实质性全效提

升生产,推动研发 "已下就该平台机制做以概述 "

, R下检测数据 !资料采集整理

1.1 RT 数据的采集

将 R T 检测数据依顾客 !产品型号 !铸号等建成电

子版 ,以备归纳 !筛选 ,该类信息应包括缺陷种类 ,产品

透照区域及缺陷发生位置对应的缺陷等级等"

1.2 采集缺陷照片

(l) 一方面从缺陷显示的角度依据加工情况对缺

陷进行评判 , 目的是能找出对比性及风险性 "

(2) 将典型缺陷照片分类注释并作以归纳 ,就底片

上缺陷黑度 !对比度等进行采集 !归纳 !汇总 "

(3) 透照技术方面经过实践培训 !归纳提升检验技

能 ,找寻出加速器曝光参数修正系数 ,确定最佳工艺参

数 , 使底片黑度呈现在 2. 0 一2. 6 之间 , 此黑度接近

A STM 标准参考图谱范筹 ,将黑度约定在该区间内有利

于在近似等同基础上对比分析缺陷的真实显示 (缺陷

结构 !孔洞大小 !加工后显示 ),基于此情况再结合 U T

检测缺陷参数 , 可多维角度的显示出该缺陷的实际结

构 ,基于此信息可大大降低评审风险系数 ,规避损失 "

1.3 通过与主管工艺员的现场沟通 ,采集铸造工艺参

数 !缺陷原因 !改进参数 "

与主管工艺员的现场沟通采集缺陷产生原因 !铸

造工艺参数 !相应措施 ,并就典型缺陷 RT 胶片 !照片进

行收集 ,制定利于直观 !清晰的反馈图表机制(见图 1)"

图 1

2 归纳 !分析平台

2.1 分产品系列综合归纳缺陷典型照片:从缺陷显示的

角度依据加工情况及产生原因对缺陷进行评判 !分析 "

2. 2 将 R T 电子版检测数据归纳 !筛选 ,转化成图表分

析形式进行 RT 透照区域缺陷对比分析 !倾向性分析 ,

隐患趋势分析等 "

2. 3 通过与主管工艺员交流质量状态 (外观的 !内在

的)进行现场工艺分析 !定性原因 !探讨改进措施 !沟

通改进件 RT 状态 ,对比改进前后缺陷大小 !结构 !黑

度 !数量 !加工风险等等继而更详尽的制定相应改进
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措施 "

3 反馈 !追溯平台

针对 RT 检验结果进行现场观片 !图表分析 !会议

沟通方式反馈 ,制定相应改进措施 ,追溯改进效果 ,并

再次追溯反馈 "进一步对比改进效果 ,进一步验证改

进措施 ,为探索最佳工艺方案提供依据 "

3.1 现场观片反馈沟通 !就铸件具体缺陷严重程度将

其在铸件上详尽解释 ,相互探讨制定措施 !对比改进

前后状态 "

3.2 将总结归纳的缺陷倾向性分析 ,隐患趋势分析直

方图 !趋势图(见图 2)加以注解并以邮件形式发送到

产品质量 !工艺主管 ,使其更好的了解铸件质量趋势 "

RRRl检验数据分析 !反馈 !追溯溯

观观片沟通通通 数据归纳 !分析析
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3.3 定期(每周 )就质量主管 !工艺主管举行 ND T 检测

沟通会 ,会议中采取互动形式分析 !交流铸件质量状况

及当前检验所发现的问题 ,就缺陷成因 !工艺改进措施

进行共同探讨分析 , 就工艺员提出的检测验证要求制

定 R T 检测方案 ,设计 RT 检测工艺 ,最大力度 !最有效

的检出缺陷 ,便于铸造工艺改进参数分析 ,直至问题关

闭 "目的就是让相关主管准确 !快速的知晓产品的质量

问题 ,并促使其第一时间正确的制定出生产量次 !改进

工艺措施 ,杜绝造成盲目生产 !批量事故 "例如羊巴赫

机架两侧长油管 ,因该位置结构繁杂 !热结部位聚集 ,

其它 ND T 方法无法实效检测 !定性此部位缺陷 ,利用

RT 技术加以综合制定可行性检测方案 ,进行异速胶片

复透方案(利用胶片宽容度 !加速器宽容度等通过一次

最佳参数曝光 , 将众多不同厚度区域全部呈现在两张

胶片上 ),最终扭转了该风险部位不可检 !不可控的局

面 ,使缺陷实质性呈现出来 ,基于此进行工艺分析 !改

进 ,再次验证 !改进 ,最终解决了该部位严重的热结 !缩

孔问题 "整体结构程序形式如见图3 "

4 工艺参数核档入案

在分析 !反馈 !追溯的推动下生产工艺如果趋于

稳定可量产 ,此时质量部门应该核清该产品工艺的各

项参数 ,并核档人案 ,但该过程所有参数必须是在确

认生产实践过程可行后所得出真实 !-全面的 "禁忌参

数中有隐瞒 !编造 !拼凑数据等现象"此举可使产品工

艺参数不会随着人员调整而出现脱节 !不衔接导致产

品质量无序 !不可控引起波动 "

5 结束语

本文就 RT 检测数据通过归纳分析 !多角度反馈 !

定性改进 !追溯提升等形式 ,辅以 Ex CEL 工具以及相

关图片分析比对出铸件 RT 检验区的检验数据 ,使 RT

检验与生产 !质量紧密衔接 ,构成现场 !图表邮件及定

期检测会议追溯反馈平台机制 ,促动生产研发 ,直至问

题得以关闭 "此利于将检测数据全面的 !实质的 !最迅

捷的提炼 !引用在生产控制中 ,不但可促动改进 ,也可

归纳探索出缺陷延展趋势 ,进而及早制定改进措施杜

绝缺陷隐患抬头 "通过该机制形式多次 !及时制止了

批量事故 !质量隐患 ,杜绝问题件发向顾客造成索赔 ,

为公司避免了重大经济损失 "较大力度的推动新产品

研发工作 ,提高生产工艺控制 ,使新产品通过 即Q 从

而批量生产 !批量供货 "
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